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                         1）～6）ては，工作機械メーカが種々の有効な対策を示している   ．また，こ








                       9）などの理由から，流れ形切りくずの生成が望ましい ．このため，切りく






          14）15）すを導き処理する方法    とがある．切りくずを短く折断する方法に
は，チップブレーカを利用する方法，切削条件により切りくず形状が変化
  16）17）する   ことを利用した方法，一旗削切りくずが折れやすくなるよう材料
       i8）～21）                 22）～25）
にPbなどを添加    する方法，振動送り切削法    ，ステッブフ
      26）～29）         30）31）イード切削法     ・揺動切削法    ，回転するシェルエシドミ
                          32）ルによって回転する被剤材の外周を外接状に切削する方法  ，流出する
                        33）切りくずに高圧水流をあてて切りくずを切断する方法  ，ブレダルーフ












                    37）38）の折れ方を把握することが必要である．中山ら   によると，定常切り
くずの形状は上向きカールおよび横向きカールの曲率と流出角によって一
一2一
                               39）義的に決まる．切りくずの流出角については二次元切削の場合の研究
















   51）〕．kl口f七  によってほぼ明らかであるが，これ以外の折れ方については
必ずしも明確ではなく，ラセン形の切りくずが折れる機構を明らかにした
文献は見当らない．また，それぞれの折れ方の関連が不明である．
                       52）53） さて，チップブレーカの設計を具体的に示した研究   も多くなきれ
一3一
ているが，チップブレーカには切りくずを折断することができない切込み，
                  54）送りg条件が存在する・中山はHenriksen の提案した切りくず流出半径
Rcを一定に保って実験を行い，送りがある限界以下（被削材：S45C，切
込み：2㎜， Rc：4．1㎜としたとき，切削速度が2塩！sでの限界送りは
                    50）0，113㎜／rev）では切りくずは折断されない  とし，きらに切りくずの
































   O－1，O．3，O．5㎜，送り0，009～O．05㎜／rev，切削速度2．0～
   3．33m／sで切りくずが折断される．しかし，切込み0．5㎜，送り
   0・05㎜／revを越える範囲では報告がない．また中山らの場合には・
   切込み1・0㎜で送り0．i0㎜／rev，切込み◎．5㎜で送り約O．20㎜／rev














                     68）69）送りがO．15㎜／rev未満で切りくずは折断されない   ．T（2段）ブレ
              70）一カはいわゆるマルテグルーブ  であり，切込みが1㎜以下では切りく
        68）すは折断されない  ・また27形ブレーカは，切込み0．5卿以下，あるい
は送りO．15㎜／revでは切りくずは折断されない（被削材：S48C，切削速度
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第2章 広範囲の切込みと送りに対して切りくず折断
     可能な一チップブレーカ形状




























㎜㎜   450
㎜㎜    835
rp㎜  8～2424
m㎜    52
㎜㎜！rev縦◎．025～0．7
    横 0，025～0．35










2．3 実験結果および考察         02
2．3．1 単一ブレーカ壁                   。
      の場合
 広範囲に切りくず折断可能
なチップブレーカを見出すに        H0．de「：E22R・22FU
ついて，まず軽切削において



























0，10   0．16



















験を行った．切込みと送り       e  N  6＝5。
の範囲は図2－2の場合と同                  30。
じである．ホーニングを施
さない場合，N部の頂点は
                  H◎1der＝E22R－22FU欠倣を生じており，欠けの
















  ○二05    0，07    0．10    016
   Feed rote  S  mm／rev
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0，05   0，07    0，10   0．16
Feed rote    S    mm／rev
0  40mm
   エ＝1．0㎜m， α＝30o，e：O．20㎜㎜，Honedcorner
図2－5 図2－3に示す工具によって得られた切りくず
     （コーナのホーニングをC◎．02とした場合）






















           0  40mmZ＝1・5mm，α＝30o，    L」L⊥＿L」
e・0．20㎜，H◎nedcorner
 図2－6 図2－3に示す工具によって




































     0，05    0．↑0     0．16
    Feed ro亡e  S  mm／rev           0  40mmH・O㎜，α・1ポ・  L＿L］
e＝0．20mm， Honed corner
 図2－7 図2－3に示す工具によって
      得られた切りくず
O．5 O △ × X
O－3 O O △ △
0．2 O O O △
0．1 ○ ○ O O
O・05 O－07 0．10 0－6
Feed rote   S   mm／rev
OB・oken．△趾。kenb・tchoking．
Xc◎niinu◎us
  こ：1．0㎜m， α＝30。，
  e・0．24㎜，Honedcorner
図2－8 S－a平面上の切りくず















二    3び一
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  b 0・2






























O．05   0．10




      0  40mm
















りくず折断性能を調     CO02   ・              丁  チ 。
















記0，07    0．10
  Feed rote
O．20    0．32














向）に湾曲き世て主逃 d e ＼・・
          5。げ西方向へ導き，切り 、    一’     30。
                   ｝bくず折断の性能向上を
                」      β計るため，図2－13に示    θ
すブレーカ形状を考案
                        5・β
した．切れ刃先端部N
は前述の場合と同様に                 Holder：E22R－22FU
C0・02㎜のホーニング    図2－13 テツブブレーカ形状一V
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           Ho‘der二E22R‘22FU
        N ： Honed corner （CO．01 ～C0．02）























































、   Rot昌tion   of⊂hlp（d）
図3－6










                 3  …
状（切りくず断面積が大     ム。■
きくなると大きくなり，
                1≡                E 2最大でコイル直径2㎜程                ω           3a
度）となり主逃げ面側に     3                   4b                ち
成長する．その際，図か     £1                3           3b
                ○らもわカ）るように横向き        1b  ．  、．、5〆                  la    2
                      ・／■ 5’．                      三    ・・6にカールした切りくずが         ’5．’．’’
                 0   0．1  0．2  0．3  0－4  0．5
仲びるに従って，先端は         Feed「ate S mm’「ev
                 ）◎rk ㎜a七eriai ： SS41，まず被削材に当る［図3－                 Cu七七1㎎sPeed：3・0冊／s
2（a）］・被削材との摩擦   図3－8 S－a平面上での切りくず
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｛a〕 S…O．05mm’rev㌧M・ρ…lllg・dg・・ld・
〔b〕S≡O．42mm’rev
）Ork ㎜a七er i a I ：
Cu七七i ng sPeed ：










Cu七七i ng sPeed ：





























坦）ork ma七er ia l
Cu七七i ng sPeed









坦 （d〕S二〇ム2mmκev｝ork Illateria1 ：
Cu七七…ng sPeed ：
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3  ox回。66C C  C  C  C C
EE
句




ま1⑩6C CCC  C GC
○
  アアC CCC   C εε
  アεG CCC   ε εε
藍11ξlll
  O O－1O．2030．ム0．5
    Fegd ra｛e S  mm／rev
（a））ork㎜a七erial：SC舳40
  Cu七七i ng speed ： 2．2冊／s，










○旭。o6CCC C C CC
○回6CCC C C CC
CCC CC G    G  C C
εCC C C C    C  C C
εεεCCC   C εε
図4－2
藍111§1多





















ま16CC CCC   CC0
   εεCCCC    CC
   …＝εε CCC    Gε
藍111 11









まl o5C CC  Co
  ⑩⑰ε C C    C
  アεε C C    C
  奮§一隻111
  O   O．1  0．2  0－3  0一ム  O．5               0   0．1  02  0．3  0．4  0．5
    Feedra｛eSmm／rev        Feedra｛eSmm／rev
（c））orkma七er1al：SUS304   （d））ork㎜a七erial：SK5
  Cu七七ingsPeed：3・O胴／s・     Cu七七i㎎sP・・d12．2m／s，
  Cu七七ingme七h・d：Dry      Cu批in9胴e批。d：Dry
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旋     例削     1 ドリル加工








哲雛1〔5〕U2S 〔5］U3M lむ砂籔〔5〕U2S  〔5〕CユS［5〕C2S





















Tensile   ε1ongation
s七ren9土h
 （同Pa）   （％）
 46，5       39，0
 78，3       24，0
 72，0      24，5
 71，4      76，0



























 S≦Sli㎜…b／tanκ  （＝0．38掘01／rev）        （4－1）
 R㎜ax th＝Rz七h＝S七anκ／（1＋tanκ・切nΨ）   ．（4－2）
                                ！         ＝0，049S            （4－2）
 S≧S1i㎜
 Rmax批＝Rz舳＝拓nκ｛S－b t舳Ψ／（1＋切nΨ・加nκ）｝
                             （4－3）




























    Of cu｛      口
E  00．1mm    9コ、
   ▽ O．2     0 ・」主”1；二： 〆
脇   目／        Aξ 才
』10ω   ％鳥  ／δ
3 口9  砕
 0 0j O．20．30．4 0．5
   F・・d．・・｛・S mm／…
 ）o・kma七eriallSS41，
























Cu村≡ng New  TNPR
force   ，ype  321
PrincipalO ●




00，i0．20．30．40．5 Feed rate S mm／rev
（a） Work 111a七eria1 ： SS41，
  Cut士ing sPeed ： 3．O固／s，











Cu廿ing New  TNPRforce   ＋ype   32i
PrincipalO O
Thrust   口    □
Feed    △   ▲
       餉迎
 ノロ’出日
00．10．20．30．40．5 Feed rate S mm／rev
（b）Work㎜a士eria1 ：SS41，
  Cu七七i n8 speed ： 3．0胴／s，



























     （e）S；020㎜’…    （f〕S・032㎜1… 』凹．
認舳㎜・士・・i・1：SS聴，C・士士i㎎・P・・d：3・0㎜／・，0・舳・f・・ポ1．O馴㎜











































      （b）




Cu tt i ng l ength ：3．Okol
図4－6工具摩耗状態
一75一
       （a）
  ”ork lI，ater i a1 ： SCN440，
  Cutt i ng speed ： 2．5I11／s，
  DeP七h of cut ： 1．0mm，
  Feed ra七e ： 0．32111111！rev，
  Cutt i ng len8th ： I．0kI11
図4－7 工具産耗状態
一76一





















































































1      2
Cutting length  L  km
（a）
）ork ma七er ia1 ： SS41，
Cu七七ing speed  2．5㎜ノs，
Dep七h of cu七   1．0醐卿，










0      5     10



















）ork 固a七er i a1 ： SS41，
Cu十七i ng speed   2．5㎜／s，
DePもh of cu七   1．O胴胴，
1；’eed ra七e ： O．10㎜㎜／rev
（C）
〕ork 111a一七er iai   SS41，
Cu七七i ng speed   2．5㎜／s，
1）ep七h of cu七  〇．3m㎜，



















  1      2
Cutting Iength し  km
      （a）
｝ork 醐a．七er ia一 ： SS41，
Cu七七i㎎sPeed：2．5m／s，
DeP士hofcu士：1．◎㎜㎜，












ω O     5      10
















    5      10
Cutt言ng length L km
      （b）
Work ㎜a士er i a1 ： SS41，
Cu七七i ng speed ： 2．5m／s，
I）ep七h of cむ七 ： 1．0㎜㎜，
Feed rate ： 0．1O㎜111／rev
      （C）
Work 欄盆teria1 ： SS41，
Cu七七i ng speed ： 2．5㎜／s，
Dep七h of cu七 ： 0．3mm，


































New TNPR CU性ingtype 321   speed
 O●2．5m／s
 口  ■  1，25
1      2
 Cutting 正e［9thL km
      （a）
》ork 胴a七er喜al ： SC内4里◎，
Cut七ing speed ： 1．25m／s，2．5m／s
DeP七h of cu士 ： エ．0m胴，
Feed ra七e ： O．32腕m／rev
 0．4
0       5      10













    5      10
Cut｛ing ｛ength L krn
      （b）
）ork ㎜a七er i al ： SCN440，
Cu七七i㎎sPeed：2－5m／s，
0eP七hofcu七：1．0m㎜，
Feed ra七e ： 0．10㎜㎜／rev
      （C）
）ork 而a。士eriaI ： SCN440，
Cu七七i ng speed ： 2．5m／s，
0ep七h◎f cu士 ： O．3㎜m，















New TNPR C uモ｛ing
｛ype 321   speed
 O  ●  2．5m応
 0  ■  1．25
1      2      3
 Cutting length L km
     （a）
）ork 耐a一竜er ia1 ： SCN440，
Cu七七i ng speed ： 1．25m／s，2．5㎜／s，
I）eP七h of cu士 ： 1．Cm耐；









ω  o    5     10










ω o 5 10
Cuttinq lenqthL km
E140
l g ユ gth L km
      （b）
Work ㎜a士e．r i a一 二 SC固440，
Cu七七i ng speed ： 2．5■11／s，
De1：1土h of cu七 ： 1．0m11，
Feed ra士e ： 0．10m11／rev
      （C）
Work ㎜a士eria1 ： SCN440，
Cu七七ing sI＝leed ： 2．5111／s，
I〕eP七h of cu七 ： O．3㎜㎜，
















































  ・Rma■x舳＝Rz批＝0，049S         （S≦0．38㎜㎜／rev）














   械技術，21，11（1973）24．
3） 中山一雄：コーナに丸味をつ倣ないバイト（ゼロRバイト），精密
   機械，40，5（1974）409．
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      1）の4つの効果 を期待するものである。しかし，超硬工具，セラミック工
具による高速切削では，工具面（すくい面，逃げ面）の潤滑効果はあまり
期待できず・切削油剤による冷却は必ずしも必要ではない．そのため，切



































I〕eP七h of cut  a。
     SS41， SC同440， S55C，
     S∪S304， S1く5
㎜／s  3．0（SS41，SuS304）
     2．5 （ S55C ）
     2．2 （ SC同440， S‘く5 ）
I11m／rev  0．05～0．51















0，25    0．32
S mm／rev 0 40mm
）ork㎜a七erial：SS41，









6C C  C C C  C  C C   C
CCC C C     CC
εCC C C     CC
εCC －CC     CC
窪1§≡§いl／
 0．1  0－2  0．3  0ム  0．5
Feed ra寸e S mm／rev














3   εC C  C C  C  C  C   C  C






 Feed rate S mm／rev






















































766 CC C C C  C C
6C C  C C C  C  C  C  C
CC C  C C・          C  C
εC C C C       C ε
εCC C C       εε
葬書1隻多妻’
図5－4
0    0．1  0．2  0，3  0．ム  0．5
  1＝eed ra｛e S mm／rev
 ）ork ㎜盆允er ia1 ： SC月440，
 Cu七七ing speed ： 2．2脳／s，





















CCC C   C一   ε
アC C C    C










6εε ε   C
εεε C    C     C
アεε           C
二1
一琵／
0 0．1 0．2 0．3 0．40，5      0 0－l O．2 0．3 0．二〇．5’
 Fee d ra｛e S mm／rev                Feed ra＋e S mm／rev
   （a）               （b）
）ork ㎜a士eria1 ： S55C，             Work 醐a七er1a1 ： SUS304，
Cu七七ing speed ： 2．5㎜／s，           Cu七七ing speed ： 3．0胴／s，
Cu七七i ng method ： ）e七               Cu七七i ng me七hod ： りe七
























66C C    C     C





 0   0．1  0．2  0．3  0，4  0I5
   Feed rate  S  mrn／r目v
     （C）
 Work 涌a士erial ： SK5，
 Cu七七ing speed ： 2．2㎜／s；
 Cu亡士i n9 醐e士hod ： ）e士
団5－5 種々の切込みと送りに









566 5C   C





O．1  0．2  0．3  0．4  0．5
Feed rate S mm／rev
   ）ork㎜a七erial：SS4亘．，
   Cuれi㎎sPeed：5．◎㎜／s，
   Cut七i n9 ㎜e七hod ： りe士
団5－6 種々の切込みと送りに

































     OfC・t  ■
 ●  0  0．1mm    9
 ▼ ▽ 0．2  0
・・@1・0g△
 □ 口  2．0 △
     口     §





O．1  0．2  0．3  0，4  0．5
Feed rate S  mm／rev
   ）ork ㎜a七er ia1 ： SS41，






























0．2  0．3  0．4  0．5
rate S mm／rev
   （a）
）ork ㎜a七eria一 ： SS里1，
Cu批ingsPeed：3．Om／s，












Cu tting Wet D ry
force
Princ1Pal●OThrust■口         ●Feed ▲  △ 0       8
      8
   ．  会△▲
     △  ○ 会




0．2  0．3  0．4  0．5
ra＋e S mm／rev
   （b）
）ork 胴a七eriai ： SS41，
C1」七七i ng sPeed ： 3．◎11i／s，



























        0     1     2     3
             Depth o｛cuモa mm
           Uork ㎜a七er ia1 ： SS41，
           Cu七七ing speed ： 3．0㎜／s，
           Feed ra七e ： 0．20m棚／rev

















Cu七七i ng speed ：












































）ork 111ater ia1 ： SS41，
Cu七七i ng speed ： 2．5㎜／s，
DeP七h of cut ： 1．0111㎜，
Feed ra七e ： 0．32㎜胴／rev，
Cu七t i ng l eng七h ： 1．9k111，




り。rk I11a亡er i a1 ： SCN440，
Cu土七i ng speed ： 2．5111／s，
D－ePth of cut ： 1．0■11111，
Feedrate：0．32㎜／rev，































    、。、k、、七、、、、、、、、、、。，LL一四」
    Cut七ingsPeed：2．5耐／s，
    DeP七hofcu七：O．3㎜，
    Feedra士e：0．10㎜／rev，
    Cut七inglen9土h：6．4㎞，



















a＝O．1mm a＝O．2mm a＝0．3mm a＝O．5mm
a＝07mm a＝1．Omm a＝2．Omm a＝3．Omm
｝ork㎜aterial：SS41，  凸
Cu七t i n g s p ee d ： 2．5111／s，
DePthofcut：O・1～3．O㎜，













    〕ork 111a－ter ia1 ： SS41，                                1
    Cut七ing speed ： 2．5111／s，
    DeP七hofcuガ3．0㎜（0．5㎜），
    1；’eed rate ： O．07■11111／rev，
    Cutt i n9 111e七hod ： ｝et
図5一工6 6．2㎞切削後の工具摩耗状態














































     Cut lng ngth
   （a）
）ork ma七er i a1 ： SS41，
Cu七七i ng speed 二 2．5㎜／s，
1）ep士h of cu七 ： 王。0欄㎜，




● 2．5    Wet
0 2．5   Dry
   5      10      15
      Cutting le［9th L  km
    （b）
）ork㎜a七erial：SS棚，
Cut七ing speed ： 2．5㎜／s， 4．17㎜／s，
DeI〕th of cu七 ： 0．3塩胴，
Feed ra七e ： 0．10胴㎜／rev
図5－17 切削距離の増大に伴う





















































O    1    2    3
      Cutt1ng ユength  L  kn1
    （ム）
 ）ork ㎜a七er ia1 ： SS4王，
 Cu七七ing speed ： 2．5価／s，
 口ePth of cu七 ： 1．0㎜榊，
 Feed ra士e 二 Q．32搬駅／rev
 Cutti〔9 speed
■ “7舳s Weモ
● 2，5   Wet
0 2．5   Dry
   5      10     15
     Cu｛ting le［gth L km
    （b）
Work ㎜a七er i a1 ： SS亜1，
Cu七七i ng speed．： 2．5耐／s， 4．ユ7m／s，
1）eP七h of cu七 ： O．3㎜脇，
Feed ra七e ： ◎。10m㎜／rev・
図5－18 切削距離の増大に伴う















            5      10      15
              CUtting 」ength  L  k［［
         ）◎rk na士er ia．1 ： SC月440，
         Cu七七i ng speed ： 2．5㎜／s，
         0ep七h of cu士 ： O．3㎜I11，
         Feed ra七e ： 0．1O胴m／rev
   図5－19 切削距離の増大に伴うコーナ摩耗幅の変化
      E40
      ］。      N     ●Wet      圧      ω   ○Dry      ㎝      ①      ⊂      工σ20      o
      o」   U      祠     ○      コ      ω            l              i        0      5     10     15
               C］tti［9［eng宝h L km
      Work ㎜a士er ia1 ： SC純理皇O，
      Cu批i㎎sPeed：2．5㎜ノs，
      Dep七h of cu七 ： O．3m冊，
      Feed rate ： 0．1O㎜㎜／rev
   図5－20 切削距離の増大に伴う仕上げ面粗きの変化
か示さず，乾式切削における初期の切削時の仕上げ面粗きのレベルである．
               一113一


















1） 白井英治：切削研削加工学 上 一切削加工一，共立出版，東京，











































      様式およぴそ





















j一イで5・・   ・・6’5．     ’’
図6－1
O O．1O．20．30，40．5
   FeedrateSmm’rev
）ork 胴包七eria1 ： SS41，




























   Feedr昌子eSmm灯ev
｝ork 珊a七eri包1 ： SCN440，
Cu七七i ng sPeed ： 2．2棚／s，













…  2・la           5
・・．  ．7． r
り           ’X．
0     0．1  0．2  0．3  0．4  0．5






















2    7
 ’i’’ ．
  0    0j   O．2  0．3  0，4  0．5
    Feed raセe S mm／rev
  Work油七erial：SUS304，
  Cutting sPeed ： 3．C棚／s，
  Cu七七i・n9 耐e士hod ： 0ry
図6－4 S－a平面上での切り















  ．7  ：5
3b
…    rT下
  OO．10．20．30．ム0，5    Feed rate S mm／rev
   ）ol＾k ㎜a七eri a1 ： Slく5，
   Cu七七ing speed ： 2．2㎜／s，
   Cu七七i n9 耐e七hod ： Dry
図6－5 S－a平面上での切り





















      5．    ’X’  0    0・1 σ・2 0・3 0．4 0．5
     Feed rale S mm rev
  り。rk ㎜a七eri a1 ： SS41，
  Cu七七i ng speed ： 3．0m／s，
  Cutti n9 ㎜e七hod ： ）e毛
図6－6 S－a平面上での切り

















  一・ 5・   ・6
・ラ・   ．X．．．
   0     0．1  Q－2  0．3  0一ム  O．5
      Feed rale S mm！rev
   ）ork ㎜a七eri a1 ： SCN440，
   Cu川ngspeed：2．2㎜／s，
   Cu七七i ng ㎜e七hod ： ｝e七
図6－7 S－a平面上での切り






































（a）        （b）
（C）
・、
P           、         ρ























































   Work 胴a七eI－ia1 ： SS41，
   Cu批i㎎sPeed：3．0㎜／s，
   0ep七h of cut ： 0．5m㎜，




























1呵／S一 “耐 O．05   0，07   0，／0   0，16   0．20
1
・・・…11 SC旭401 SUS304
3，0 ○O△x」2．2 OOO○○3．o 3一1S5oC 2．5SK5 2．2 ○O○△XWetSS虹3，O 3 OO○○○SC閑40 ’）つ一一‘一 ○○○○
○：S七ePonchiPexis七s・
△：SセeP㎝chiPbec㎝ess㎜州・
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   Chip width
    0．7mπ1
    1．0




   ／／         ’！      ／   ！’ノ’









   Chip width
    O－7mm
    1．0






O．1   0，2  0．3  0ユ   O－5





























Cu七t i ng sPeed


















   穣械，40，5（1974）409．
2） 中山一雄，新井実，近藤猛男，鈴木宏：曲面すくい面をもつ切削工
   具，精密機械，47，11（1981）1406．
一134一
















   囲で一切りくず折断可能なチップブレーカ形状を求めた．すなわち，
   切削速度3．0㎜／sにおいて，切込み◎．1～3．0㎜，送り0．05～O．51㎜
   ／reVの範囲で切りくずが折断され，目視観察では，仕上げ面も良好











  （i） SUS304は，実験を行った切込みO．1～3．0㎜，送り0．05～
    0．5ユ胴胴／revのほとんどすべての領域で切りくずは折断される．
    次いで，S55C，SK5，SC池40の順1こ折断されない領域は広くなる
    が，その領域は狭い．
  （ii） 仕上げ面粗きは理論仕上げ面粗きにほぼ一致し，切削抵抗は．
    市販テップに比べ切込みの大きい場合10～30％増大する．また
    SS41とS㎝440について切削距離を増大きぜたところ，摩耗幅
    0．1～0．2㎜程度では切りくず折断性能は保持され・仕上げ面
    粗さもわずカ）の低下にとどまるが，切込み，送りが大きい場合，
    コーナ部の塑性変形が生じやすく，耐熱性の良好な工具材種が
    必要である．
（4） 第5章では，第2章で求めたチップブレーカの湿式切削時の切り
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   くず折断性能ならびに切削性能を調べた結果，以下のことが明らか
  になつた．
  （i） SS41，S㎝蝸0，S55C，SUS304，SK5とも，切込みが大きく，
    送りの小さい条件では折断領域が広くなり，実際に使用される
    ことの少い切込みが小さく，送りの大きい条件では狭くなった．
    とくにS㎝処40，SK5では湿式切削とすることにより，切込みが
    大きく，送りの小さい条件で切りくずが折断される領域が大き
    く広がり効果的である．
  （ii） SS41とSC池40について，切削距離を増大き世たところ，湿式
    切削にすることにより，コーナ部の塑性変形が緩和され，工具
    摩耗が進行しても切りくず折断性能は保持され，仕上げ面粗き















 日頃から御指導を賜わっています大阪大学工学部 峠 睦助手・大阪電
気通信大学 安奮雅輿助教授をはじめ大阪大学工学部機械工学科，産業機
械工学科の諸先生方および奈良工業局等専門学校の諸先生方に深く感謝致
します。
 きらに実験の遂行に際し種々の労を煩わしました大阪大学工学部 岩崎
信三技官，森山重信技官および御助力を頂いた大阪大学工学部 長谷川研
究室の皆様方に感謝致します．
 恩師奈良工業高等専門学校 田中義雄名誉教授には公私にわたり常に御
激励を頂き深く感謝致します．
 大阪大学工学部 内地研究員の機会を与えて下さいました奈良工業高等
専門学校 櫻井洗校長，奈良工業高等専門学校機械工学科前主任 若林敏
夫教授，機械工学科主任 松岡一起教授をはじめ機械工学科の諸先生方な
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らぴに関係各位の皆様方に深く感謝致します．
 なお実験の遂行にあたり，超硬工具につき多大の便宜をはかって頂きま
したダイジェット工業株式会社に対し深く謝意を表すとともに，高速度カ
メラ（ハイカム）を利用き世て頂きました奈良工業高等専門学校穣械工学
科」中田敏夫助教授に深く感謝致します．また本実験の一部は文部省昭和
59年度科学研究費補助金（奨励研究（A））の援助により行いました．こ
こに記して謝意を表します．
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